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On sait que les toles empilees formant le cir- 
cuit magnetique statorique des moteurs electriques, 
en particulier des moteurs asynchrones, sont usuel- 
lement centrees dans des portees usinees des car- 
casses de ces moteurs, . puis fixees dans lesdites 
portees par Pintermediaire d'organes de serrage. 

Outre son prix de revient eleve, une telle con- 
struction presente l'inconvenient d'un manque de 
rigidite et de precision de la liaison du stator a 
la carcasse. 

11 est, par consequent, delicat de centrer le rotor 
par rapport au stator de maniere a obtenir un 
entrefer faible et regulier pour le moteur et, de 
plus, 1'evacuation des calorics devcloppees par les 
pertes magnetiqiies dans le stator par l'interrae- 
diaire de la carcasse est defectueuse, ce qui peut 
etre genant dans le cas de moteurs Stanches. 

La presente invention a pour objet un procede, 
permettant d'eviter ces inconvenients, de fixation 
d'un circuit magnetique statorique dans une car- 
casse de moteur electrique. 

Selon Tinvention, la peripheric interne de la car- 
casse ou la peripheric externe du stator est munie 
d'aretes vives axiales susceptibles de penetrer dans 
la matiere de l'autre partie, et ledit stator est em- 
manche a force dans ladite carcasse. 

Ainsi, les aretes vives de Tune des deux parties 
penetrant dans la matiere de l'autre et y f orment 
des sillons axiaux qui calent le stator dans la car* 
casse. 

On obtient ainsi un assemblage tres rigide de 
la carcasse et du stator qui perrnet, apres execution, 
de prendre pour ^reference l'alesage interieur des 
toles destine au logement du rotor pour l'usinage 
des paliers supportant ledit rotor. On obtient ainsi 
un parf ait centrage du rotor dans le stator. De 
plus, le contact intime des toles statoriques avec 
la carcasse favor ise 1'evacuation de la chaleur de 
ces toles par la paroi externe de la carcasse, 



laquelle, de maniere connue, peut etre pourvue d'ai- 
lettes. 

Lorsque Ton utilise des carcasses en matiere dure 
telle que de la fonte ou d-e l'acier moule, les aretes 
axiales sont avantageusement prevues au moulage 
dans la paroi interne de cette carcasse. 

Lorsque cette carcasse est en metal moins resis- 
tant, lesdites aretes peuvent etre egalement rappor- 
tees contre cette paroi interne, de preference en 
noyant au moulage, dans la matiere de la carcasse, 
des pieces allongees qui font saillie a l'interieur 
de cette carcasse et sont pourvues des aretes neces- 
saires. 

Lorsque la carcasse est en metal tres mou, par 
exemple en aluminium, les aretes peuvent etre obte- 
nues par un decoupage en dents de scies de la 
peripherie des toles statoriques et Tali gnement des 
dents ainsi realisees au moment de Fempilage des 
toles. 

Cette forme de realisation s'applique particuliere- 
ment lorsqu'on utilise des toles a faibles pertes 
magnetiques, en acier au silicium qui presente une 
grande durete. 

On doit noter qu'ii a deja ete propose d'emman- 
cher le paquet de toles rotoriques a force sur l'arbre 
du rotor en munissant la peripheric de ce rotor, 
par moletage par exemple, d'aretes vives destinees 
a realiser une solidarisation des toles rotoriques 
et de 1'arbre. Cependant, ce montage n'avait pas 
.ete propose pour la fixation du* stator dans sa car- 
casse, cas dans lcquel il presente, ainsi qu'il a ete 
indique, des avantages particuliers. 

La description qui va suivre en . regard du des- 
sin annexe, donne a titre d'exemple non limitatif, 
fera bien comprendre comment l'invention peut 
etre realisee, les particularites qui ressortent tant 
du dessin que du texte faisant, bien entendu, partie 
de ladite invention. 

La fig. 1 represente schematiquement en coupe 
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transversal© la carcasse et le stator d'un moteur 
electrique. 

Les fig. 2, 3, 4, 5 et 6 peuvent etre considerees 
comme des details agrandis de la fig. 1 dans des 
cas particuliers de realisation. 

Dans la carcasse 1, montree sur la fig. 1, est 
emmanche Ie paquet de toles statoriques 2 dans 
Falesage interieur 2a duquel tburne le rotor. Les 
Iogemerits des bobinages stator.'ques dans le paquet 
de toles 2 ne sont pas representes sur la fig. 1 ; ces 
logements peuvent avoir toute disposition habi- 
tuelle. 

Dans le cas de la fig. 1, la paroi . interne de la 
carcasse est munie de nervures 3 se terminant par 
des . aretes vives qui penetrant dans la peripheric 
des toles 2 au moment de remmanchement et 
maintiennent done ces toles par rapport a la car-, 
casse. Les canaux 4, compris entre ces nervures 
et la peripheric des toles permettent, de maniere 
connue, une circulation d'air permettant le refroi- 
dissement du stator. 

Le dessin de la fig. 2 s'applique au cas d'une 
carcasse en fonte. Les nervures 3 se terminent par 
des aretes axiales 5 venues de moulage. Si Ton 
assure un demoulage tres rapide de la carcasse, les 
minces aretes 5 se trouvent trempees au simple 
contact de Fair et acquierent, par consequent, une 
grande durete. On peut egalement accroitre cette 
durete en utilisant, dans le moule, un dispositif 
refroidisseur au niveau de ces aretes. 

Pour assurer la regularity de ces aretes, celles-ci 
sont ensuite rectifiees a. la cote radiale r, ce qui 
abat rextremite desdites aretes et menage, dans 
chacune d'elles, deux autres aretes vives 5a et 56 
dont les flancs -peuvent egalement etre rectifies. 
Dans ce cas, la peripheric des toles est circulaire 
et Ieur rayon est R. 

En emmanchant a la presse le paquet de tole 
dans la carcasse, chacune des dents axiales ainsi 
formees penetre de la difference s entre R et t 
dans la matiere de la tole en decoupant celle-ci. 

Lorsque la carcasse est prevue en un metal de 
durete limitee, tel que Faluminium, Talpax, le 
laiton. etc., comme le montre la fig. 3, des lan- 
guettes^ axiales 6, terminees par des aretes vives 6a, 
peuvent etre encastrees au moulage dans la car- 
casse 1. 

Pour maintenir ces languettes, comme on peut 
le voir sur la fig. 4, qui est une coupe suivant 
IV-IV de la fig. 3, celles-ci peuvent etre pourvues 
d 'incisions 7. les parties menagees entre ces inci- 
sions etant alternativement rabattues d'un cote et 
de I'autre comme montre en 6b et 6c. 

La fig. 5 montre que les languettes '6 peuvent 
etre remplacees par des cornieres 8 dont les ailes 
8a, eventuellement incisees, sont noyees dans la 
matiere de la carcasse, tandis que Tangle de la 



corniere forme l'arete vive destrnee a penetrer dans 
le bord peripherique du paquet de toles 2. 

Dans le cas de la fig. 6, la peripherle des toles 2 
est munie de dents 9 et ces dents alignees forment 
des aretes vives susceptibles de penetrer dans la 
paroi interne de la carcasse 1 qui est supposee en 
metal mou. 

II va de soi que des modifications peuvent etre 
apportees aux modes de realisation qui viennent 
d'etre decrits, notamment par substitution de 
moyens techniques equivalents, sans sortir pour 
cela du cadre de la presente invention. 

RESUME 

La presente invention comprend notamment : 
1° Un procede de fixation du stator d'un moteur 
electrique dans sa carcasse, procede consistant k 
munir la paroi externe dudit stator ou la paroi 
interne de ladite carcasse d'aretes vives axiales et 
a emmancher a force ledit stator dans ladite car- 
casse, de maniere que les aretes vives prevues sur 
Tune des parties penetrent dans la matiere de 
Fautre. 

2° Des formes de mise en oeuvre du procede 
specifie sous 1° pouvant comporter, en outre, les 
particularites suivantes prises separement ou selon 
les di verses combinaisons possibles : 

a. La carcasse est en metal dur et comporte 
interieurement des nervures axiales dont la partie 
tournee vers l'axe de cette carcasse est munie d'au 
moins une arete vive; 

b. Les aretes vives specifiees sous a sont venues 
de moulage et eventuellement rectifiees apres 
moulage; 

c. Les aretes vives sont portees par la carcasse 
et sont constituees par des languettes axiales dont 
la base est noyee dans la matiere de cette carcasse 
et qui font saillie vers Finterieur de celle-ci; 

a*. Le bord de chacune des toles du stator est 
decoupe en dents de scies et lesdites dents alignees 
par empilement des toles forment des aretes vives 
destinees a penetrer dans la paroi interne de la 
carcasse realisee en matiere moins dure que ces 
toles; 

3° Un moteur electrique comportant un circuit 
magnetique statorique annulaire fixe dans la car- 
casse de ce moteur par emmanchement k force, 
ledit circuit statorique etant maintenu dans cette 
carcasse par la penetration d'aretes vives de la 
paroi d'une de ces deux parties dans la matiere de 
Fautre- 
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